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ROBERT BOSCH GMBH, 70442 Stuttgart 

Brennstof f einspritzventil unci Verfahren zu dessen 

Herstellung 

Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von einem Brennstof f einspritzventil 
nach der Gattung der Anspruche 1 und 3 . 

Aus der DE 35 40 -660 C2 ist ein elektromagnetisch 
betatigbares Brennstof f einspritzventil mit einem 

VentiAgehause- bekannt , >4as einen Brennstof feinlaSstutzen und 
einen Ventilsitztrager abschnittsweise umschlieBt . Der 
Ventilsitztrager weist eine Ventilsit zf lache auf, die mit 
einem mittels einer Ventilnadel betatigbaren 

Ventilschliefikorper zu einem Dichtsitz zusammenwirkt . Ein 
gewiinschter Ventilhub zur Erzielung einer erf orderlichen, im 
geoffneten Ventilzustand zwischen Ventilschliefikorper und 
Ventilsitzf lache zugemessenen Brennstof fmenge wird durch 
Zwischenlage einer Hubeinstellscheibe in axialer Richtung 
zwischen einer Anschlagplatte und einer Stirnflache des 
Ventilsitztragers eingestellt. Nach erfolgter Einstellung 
werden das Vent ilgehause und der Ventilsitztrager 
miteinander verbunden, indem ein Endabschnitt eines 
zylindrischen Halteabschnittes des M Vent ilgehauses urn den 
Ventilsitztrager gebordelt wird. 

Diese Ausgestaltung hat jedoch folgende Nachteile: 
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Da die durch die Bordelung entstehende Bordelkraft durch den 
Bordelvorgang nur ungefahr vorgebbar ist, indem der 
Endabschnitt des zylindrischen Halteabschnittes des 
Ventilgehauses urn den Ventilsit ztrager gebordelt wird, ist 
5 die zwischen Ventilsit ztrager und Ventilgehause erzeugte 
Verspannung nicht vorgebbar. AuEerdem wird die Bordelung 
durch eine plastische . Umformung des Endabschnitts des 
zylindrischen Halteabschnitts des Ventilgehauses erreicht, 
die einer Alterung unterliegt, wodurch die Verbindungskraf t 
10 zwischen Ventilgehause und Ventilsit ztrager nachlafit . 

Aus der DE 196 26 576 Al ist ein Brennstof f einsprit zventil 
bekannt, bei dem das Ventilgehause mit dem Ventilsit ztrager 
alternativ zu obiger Losung iiber eine Schraubverbindung 

15 verbunden ist. Diese Losung ist jedoch erheblich 
aufwendiger, da das zusatzliche Schraubelement eingebracht 
werden mu£, wobei hierfur ein geeignetes Gewinde im 
Ventilgehause zu schneiden ist. Aufierdem ist das Einbringen 
und Anziehen des Schraubenelements ein f ert igungstechnisch 

20 aufwendiger und zeitintensiver Produkt ionsschritt . 

Vorteile der Erfindung 

Das erf indungsgemafie Brennstof f einsprit zventil mit den 
25 kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 oder des Anspruchs 
3 hat demgegeniiber den Vorteil, daS die axiale Verspannung 
zwischen Ventilgehause und Ventilsit ztrager vorgebbar ist 
und die Herstellung der Verbindung in einfachen und 
kostensparenden Arbeitsschri tten erfolgen kann. AuSerdem ist 
30 die Verbindung alterungsbestandig, wodurch sich die 
Lebensdauer des Brennstof f einsprit zventils erhoht . 

Durch die in den Anspriichen 2 und 4 bis 8 aufgefuhrten 
MaEnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen des im Anspruch 
35 1 oder Anspruch 3 angegebenen Brennstof f einsprit zventils 
moglich . 

In vorteilhaf ter Weise ist die Aussparung als eine 
umlaufende Nut an einer Mantelflache des Ventilsit ztragers 
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ausgebildet, wodurch sich eine hohe Festigkeit der 
Bordelverbindung ergibt . AuSerdem ergibt sich eine 
kostengiinstige Herstellung der Aussparung. 

In vorteilhaf ter Weise ist zwischen dem Federelement und dem 
umgeb&rdelten Ventilgeliause edn Stutzri-ng vorgesehen. 
Dadurch wird eine gleichmaSige Kraf tubertragung der 
Bordelverbindung auf das Federelement gewahrleistet und 
auSerdem das Federelement vor auSeren Einflussen geschutzt. 

In vorteilhaf ter Weise weist die Bordelverbindung mehrere 
Bordelsegmente auf, die bezuglich einer Ventilachse 
umlaufend versetzt zueinander angeordnet sind und an denen 
das Ventilgehause mit dem Vent ilsitztrager jeweils zu einer 
gebordelten Teilverbindung unter Freilassung von 
ungebordelten Abschnitten verbunden ist. Dadurch kann die 
Herstellung der Bordelverbindung weiter vereinfacht werden. 

In vorteilhaf ter Weise ist zwischen dem ■ Ventilgehause und 
dem VSntilsitztrager eine Hubeinstellscheibe vorgesehen. Mit 
der Hubeinstellscheibe laSt sich der Hub der Ventilnadel 
einstellen. 

Das erf indungsgemaSe Herstellungsverf ahren mit den Merkmalen 
des Anspruchs 9 oder des Anspruchs 10 hat den Vorteil einer 
kostengunstigen und automatisierbaren Durchf uhrbarkeit . 

Durch die in den Anspruchen 11 bis 13 aufgefuhrten MaSnahmen 
sind vorteilhafte Weiterbildungen des im Anspruch 9 oder 10 
angegebenen Verfahrens moglich. 

Vorteilhaf t ist es, daS nach dem Einbringen des 
Federelements ein Stiitzring in den zwischen dem 
Ventilsitztrager und dem Ventilgehause nach dem 
Zusammenfugen ausgebildeten Zwischenraum eingebracht wird. 
Dadurch laSt sich das Federelement einfacher verspannen und 
wird gleichmafiiger beansprucht . 
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In vorteilhaf ter Weise wird das Federelement durch Einwirken 
eines urn den Ventilsit ztrager gefiihrten rohrformigen 
Vorspannwerkzeugs vorgespannt . Durch das Vorspannwerkzeug 
ergibt sich ein erheblich vereinf achter Produktionsablauf . 

Vorteilhaf t ist es, da6 die axiale Einf iiget ief e des 
Ventilsit ztrager s in . das Ventilgehause durch eine 
Hubeinstellscheibe zum Einstellen des Hubs der Ventilnadel 
eingestellt wird. Dadurch lafit sich eine Differenz einer 
Ventilnadellange der Ventilnadel von einer Sollange 
ausgleichen. 

Zeichnung 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung 
vereinfacht dargestellt und in der nachf olgenden 
Beschreibung naher erlautert . Es zeigen: 

Fig. 1 einen axialen Schnitt durch ein erstes 



Ausf uhrungsbei spiel eines 
Brennstof f einsprit zvent ils ; 



erf indungsgemaSen 



Fig . 2 



den Ausschnitt II in Fig. 1 vor Herstellung der 
Bordelverbindung ; 



Fig. 3 



den Ausschnitt II in Fig. 1 nach Herstellung der 
Bordelverbindung ; 



Fig. 4 



einen auszugsweisen axialen Schnitt durch ein 
zweites Ausf iihrungsbeispiel eines 

erf indungsgemaSen Brennstof f einsprit zvent ils vor 
Herstellung der Bordelverbindung; 



Fig. 5 



das in Fig. 4 dargestellte Ausf iihrungsbeispiel 
nach Herstellung der Bordelverbindung; 



Fig . 6 



einen auszugsweisen axialen Schnitt durch ein 
drittes Ausf iihrungsbeispiel eines 



erf indungsgemaSen Brennstof f einsprit zventil s vor 
Hers t el lung der Bordelverbindung ; 

Fig. 7 das in Fig. 6 dargestellte Ausf uhrungsbeispiel 
nach Herstellung der Bordelverbindung; und 

Fig. 8 einen Schnitt entlang der Linie VI II -VI I I in 
Fig. 7. 



Beschreibung der Ausf uhrungsbeispiele 



Fig. 1 zeigt in einer auszugsweisen axialen 
Schnittdarstellung ein Brennstof f einsprit zventil 100. Das 
Brennstof f einsprit zventil 100 ist hier als innenof f nendes 
Brennstof f einsprit zventil 100 ausgef iihrt . Das 

Brennstof f einsprit zventil 100 dient insbesondere zum 
direkten Einspritzen von Brennstof f, insbesondere von 
Benzin, in einen Brennraum einer gemischverdichtenden 
f remdgezundeten Brennkraf tmaschine als sog. 

Benzindirekteinspritzventil . Das erf indungsgemaSe 

Brennstof f einsprit zventil 100 eignet sich jedoch auch fur 
andere Anwendungsf alle . 

Das Brennstof f einsprit zventil 100 weist ein rohrf ormiges 
AnschluSteil in Form eines Ventilsit ztragers 1 mit einer 
Abspritzof fnung 2 auf . Die in einen Zylinderkopf der 
Brennkraf tmaschine eingefiihrte Abspritzof fnung 2 ist mittels 
eines Dichtrings 3 nach auiSen abgedichtet. Anstelle eines 
Ventilsitztragers 1 sind ebenso andere, teilweise das 
Gehause des Ventils bildende AnschluSteile denkbar, die 
erf indungsgemaS mit einem Ventilgehause 20 durch Bordeln 
fest verbunden sind. 

Der Ventilsit ztrager 1 weist eine axiale Langsbohrung 4 auf, 
die eine axial bewegbare Ventilnadel 5 auf nimmt . An dem 
Ventilsitztrager 1 ist eine Vent ilsit zf lache 6 ausgebildet, 
die mit einem kegelstumpf f ormigen, sich stromabwarts 
verjungenden VentilschlieSkorper 7 der Ventilnadel 5 zu 
einem Dichtsitz zusammenwirkt . In dem dargestellten 




Ausf uhrung she i spiel ist der Ventilschliefikorper 7 mit der 
Ventilnadel 5 einteilig ausgebildet. Alternativ zu der 
dargestellten Ausf uhrungs form kann die Ventilsit zf lache 6 
auch an einem separaten Vent ilsitzkorper ausgebildet sein, 
5 der von dem Ventilsit ztrager 1 auf genommen und mit diesem 
verbunden ist. 

Auf der dem Dichtsitz abgewandten Seite des 
VentilschlieSkorpers 7 weist die Ventilnadel 5 einen 

10 zylinderf ormigen Abschnitt 8 auf, an dessen Mantelf lache 
eine oder mehrere spiralformig ausgebildete Drallnuten 9 
vorgesehen sind. Die Drallnuten 9 werden in radialer 
Richtung von dem den zylinderf ormigen Abschnitt 8 
umschliefienden Vent ilsit ztrager 1 abgeschlossen und 

15 erstrecken sich von einer Brennstof f kammer 10, die Teil der 
axialen Langsbohrung 4 des Ventilsitztragers 1 ist, bis zu 
einer ZumeSstelle 11 im Bereich der Ventilsit zf lache 6. 
Mittels der Drallnuten 9 wird eine Drallstrornung erzeugt, 
die die Verwirbelung und damit die Zerstaubung des 

20 Brennstof fs begiinstigt. 

Die Brennstof f kammer 10, wird stromauf warts durch einen 
Fuhrungsabschnitt 12 begrenzt und ist iiber 

Austrittsof f nungen 13 mit einem axialen Hohlraum 14 

25 verbunden, welcher den zustromseitigen Bereich der 
Ventilnadel 5 durchdringt . An ihrem dem Vent ilschliefikorper 
7 entgegengesetzten Ende ist die Ventilnadel 5 mit einem 
■ Anker 15 verbunden. Der Anker 15 wirkt mit einer Magnet spule 
16 zum SchlieEen und Offnen des Brennstof f einsprit zvent ils 

30 10 0 zusammen. Ein in radialer Richtung gestufter 
Spulenkorper 17 nimmt die Bewicklung der Magnetspule 16 auf. 
Der gestufte Spulenkorper 17 umgibt einen als Innenpol 
dienenden Kern 18 und mit einer Stufe groSeren Durchmessers 
ein nichtmagnetisches Zwischenteil 19 zumindest teilweise 

35 axial. Sowohl der Anke.r 15 als auch der Kern 18 und das 
auSere Ventilgehause 2 0 sind aus einem f erromagnet ischen 
Material gefertigt. Durch den Kern 18, den Anker 15 und das 
Ventilgehause 20 wird ein geschlossener magnet ischer 
FluSkreis gebildet, wobei der Anker 15 bei elektrischer 




Erregung der Magnetspule 16 in Richtung auf den Kern 18 
gezogen wird. Dadurch wird die Ventilnadel 5 entgegen der 
durch eine Riickstellf eder 21 hervorgeruf enen Riickstellkraf t 
bewegt, was ein Offnen des Brennstof f einsprit zvent ils 
5 bewirkt. Die Riickstellf eder 21 stiitzt sich dabei an einer 
S tufez.pl att e^ ;2 5^ab . 

Ein -*Ve*rso>rgung.skafeel 22 dient zur - elektrischen Versorgung 
der Magnetspule 16 nmd ist iiber eine Kabelauf nahme 23 mit 
10 dem Ventilgehause 20 verbunden. Im geoffneten Zustand des 
Brennstof f einsprit zventils 100 schlagt der Anker 15 mit 
einer Ankeranschlagf lache 3 3 an der der Absprit zrichtung 2 
zugewandten Stirnf lache des Kerns 18 an. 

15 Der Ventilsit ztrager 1 weist eine Aussparung 40 in Form 
einer umlaufenden Nut auf, in die das Ventilgehause 2 0 
eingebordeflt >lst, ^wodurch das Vent i 1 geha«u<s e 20 gegen den 
Ventilsit ztrager -1 axial verspannt . ist. " Die —Aussparung 40 
bef Iridet sich^dafoei^amijbau^^ des * Ventilsit ztragers 

20 1 in* einem' .^Bereich, in dem das ^Ventilgehause - 20 mit einem 
unte^n ~End'b:erei"ch ^ anli^rgt . "Der ""Vent lis it ztrager 1 weist 
eine we'i'feere-limlauf ende Nut 41 auf, in-, die* -ein Dichtring 4 2 
eingesetzt ist. -£®er — Dichtr±*ng 42 ^ w i*rd an > einer an dem 
Ventilgehause 2 0 ausgebildeten Flache 43 in die umlaufende 

25 Nut 41 gepreSt, um das Innere des Brennstof f einsprit zvent ils 
100 gegen den AuSenraum abzudichten. 

Um den Hub der Ventilnadel 5 einzustellen, ist zwischen 
einer an einem Anschlag 44 ausgebildeten Anschlagf lache 45 
30 und der Stiitzplatte 25 eine Hubeinstellscheibe 46 
vorgesehen, wobei die axiale Einfugetiefe des 
Ventilsit ztragers 1 in das Ventilgehause 2 0 durch die 
Hubeinstellscheibe 46 eingestellt wird. 

35 Der Kern 18 des Brennstof f einsprit zvent ils 100 weist einen 
Brennstof fstutzen 50 auf, in dem ein Innengewinde 51 
ausgebildet ist. Die Zufuhrung von Brennstof f erfolgt iiber 
einen Brennstof fschlauch 52, der iiber ein Schraubelement 53 
in das Innengewinde 51 des Brennstof fstutzens 50 geschraubt 
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ist. Zur Abdichtung* der Schraubverbindung ist zwischen 
Schraubelement 53 und dem Brennstof fstutzen 50 ein 
Dichtelement 54 vorgesehen, der aus brennstof fresistentem 
Material gefertigt ist. 

Die in der Fig. 1 dargestellte Bordelverbindung zwischen 
Ventilgehause 20 und Vent ilsit ztrager 1 und alternative 
Ausfiihrungsf ormen derer werden anhand der folgenden Figuren 
beschrieben . 



Fig. 2 zeigt in einer Schnittdarstellung den in Fig. l mit 
II bezeichneten Ausschnitt. Zum Einstellen eines 
Ventilnadelhubs der Ventilnadel 5 ist in das Ventilgehause 
2 0 die Hubeinstellscheibe 4 6 eingebracht . Die 
Hubeinstellscheibe 46 liegt dabei an der Anschlagf lache 45 
des Anschlags 44 an. In die umlaufende Nut 41 des 
Ventilsitztragers 1 ist der Dichtring 42 eingebracht, der in 
diesem Ausf uhrungsbeispiel eine der Nut 41 angepafite 
Querschnittsf lache auf weist . Der Ventilsit ztrager 1 ist in 
das Ventilgehause 20 eingefuhrt, wobei der Ventilsit ztrager 
1 fiber die Stiitzplatte 25 und die Hubeinstellscheibe 46 an 
der Anschlagf lache 45 des Anschlags 44 anschlagt . Das 
Ventilgehause 20 weist einen radial nach aufien stehenden 
Materialwulst 70 auf, der einen mittleren axialen Abstand d 
von der im Ventilsit ztrager 1 ausgebildeten umlaufenden 
Aussparung 40 hat. 

Zum Ausbilden der Bordelverbindung wird eine AuSenflache 71 
des Materialwulstes 70 durch ein geeignetes z. B. 
rohrf ormiges Bordelwerkzeug beauf schlagt , so dag das 
Ventilgehause 20 plastisch verformt wird und sich im Bereich 
einer uber der umlaufenden Aussparung 40 ausgebildeten 
Innenflache 72 des Vent ilgehauses 20 ein im Querschnitt 
nasenformig ausgebildeter Vorsprung 73 gemafi der Fig. 3 
ergibt 



Der in Fig. 3 dargestell te . nasenformige Vorsprung 73 
hintergreift eine Anlagef lache 74 des Ventilsitztragers 1, 
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wodurch eine Verschiebung des Ventilsit ztragers 1 gegeniiber 
dem Ventilgehause 2 0 verhindert wird. 

Durch den mittleren Abstand d des Materialwulstes 70 
gegeniiber der umlaufenden Aussparung 4 0 ergibt sich nach dem 
Einbordeln des Materialwulstes 7 0 eine axiale Verspannung 
des Ventilgehauses 2 0 gegeniiber dem Ventilsit ztrager 1, 
wobei der nasenformige Vorsprung 73 den. Ventilsit ztrager 1 
axial gegen die Anschlagf lache 45 des Anschlags 44 preBt . 
AuSerdem wird der Dichtring 42 bei der erf indungsgemafien 
Bordelverbindung radial beauf schlagt , was die Abdichtung 
zwischen Ventilgehause 20 und Ventilsit ztrager 1 verbessert. 

Statt der umlaufenden Nut konnen auch anders ausgebildete 
Aussparungen 40 vorgesehen sein, urn z. B. ein Losen der 
Bordelverbindung zu ermoglichen. Je nach Anwendungsf all kann 
die Stiitzplatte 25 entf alien bzw. mit der Hubeinstellscheibe 
46 vertauscht sein. 

In den Fig. 4 und 5 ist ein- weiteres Ausfuhrungsbeispiel der 
erf indungsgemaSen Bordelverbindung dargestellt. Bereits 
beschriebene Elemente sind mit . ubereinstimmenden 
Bezugszeichen versehen, wodurch sich insoweit eine 
wiederholende Beschreibung eriibrigt . 

Nachdem der Vent ilsit ztrager 1 bis zu einer durch die 
Anschlagf lache 4 5 des Anschlags 44 vorgegebenen 
Eindringtief e in das Ventilgehause 20 gefiihrt ist, wird in 
einen zwischen dem Ventilsit ztrager 1 und dem Ventilgehause 
2 0 ausgebildeten Zwischenraum 60 ein Federelement 61 
eingebracht. Der Zwischenraum 60 ergibt sich dabei durch 
eine gestufte AuSenkontur des Vent ilsitztragers 1. Das 
Federelement 61 ist vorzugsweise als Federring bzw. als 
Tellerfeder ausgebildet. In den zwischen Ventilsit ztrager 1 
und Ventilgehause 20 ausgebildeten Zwischenraum 60 wird 
aufierdem ein Stutzring 62 eingebracht, iiber den das 
Federelement 61 vorgespannt wird. Die Vorspannung des 
Federelements 61 erfolgt vorzugsweise durch Einwirkung eines 
iiber den Ventilsit ztrager 1 gefiihrten rohrformigen 
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Vorspannwerkzeuges , das an dem Stutzring 62 an einer radial 
innenliegenden kreisringf ormigen Flache 63 einer dem 
Federelement 61 abgewandte Stirnflache 64 des Stiitzrings 62 
angreift. Dadurch sind das Federelement 61 und der Stutzring 
62 wie in der Fig. 5 gezeigt, angeordnet . 

Zum Erzeugen der Bordelverbindung wird ein dichtsi t zseitiger 
Abschnitt 65 des Ventilgehauses 2 0 in Richtung auf den 
Ventilsitztrager 1 umgebordelt, wodurch sich die in Fig. 5 
dargestellte Bordelverbindung ergibt. 

Die entstandene Bordelverbindung wird anhand von Fig. 5 
naher erlautert. 

Das Federelement 61 erzeugt uber den Stutzring 62 eine 
axiale Spannung zwischen . dem Ventilgehause 2 0 und dem 
Ventilsitztrager 1. Dabei wird, unabhangig von der Form des 
umgebordelten dichtsit zseitigen Abschnitts 65 des 
Ventilgehauses 20, durch den Stutzring' 62 dem Federelement 
61 eine Anlage an einer dem Federelement zugewandten 
Stirnflache 7 5 gegeben. AuSerdem besteht ohne die Verwendung 
eines Stiitzrings 62 die Gefahr, daS beim Umbordeln des 
dichtsitzseitigen Abschnitts 65 des Ventilgehauses 20 das 
Federelement 61 beschadigt wird oder verklemmt. 

In den Figuren 6, 7 und 8 ist ein weiteres 
Ausfuhrungsbeispiel des erf indungsgemafien 

Brennstof f einsprit zventils 100 dargestellt. Dabei zeigen die 
Fig. 6 und 7 jeweils einen auszugsweisen axialen Schnitt des 
in Fig. 1 mit II bezeichneten Ausschnitts. Die Fig. 8 zeigt 
den in Fig. 7 mit VIII bezeichneten Schnitt. 

Im Unterschied zu dem anhand von Fig. 4 und 5 beschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiel weist der dichtsit zseitige Abschnitt 65 
des Ventilgehauses 2 0 eine groSere Wandstarke auf. Nach dem 
Vorspannen des Federelement s 61 uber den Stutzring 62 mit 
einem geeigneten Vorspannwerkzeug wird der dichtsit zseitige 
Abschnitt 65 in radialer Richtung eingebordelt . Die 
entstehende Bordelverbindung kann gleichmafcig uber den 
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gesamten Umfang des dichtsit zseitigen Abschnitts 65 des 
Ventilgehauses 2 0 ausgebildet sein, oder sie kann wie in dem 
dargestellten Ausf uhrungsbeispiel mehrere Bordel segment e 66a 
bis 66e aufweisen, die beziiglich einer Ventilachse 67 
umlaufend versetzt zueinander angeordnet sind, wobei an den 
Bordelsegmenten 66a bis 66e das Ventilgehause 20 mit dem 
Ventilsitztrager 1 jeweils durch eine gebordelte 
Teilverbindung unter Freilassung von ungebordelten 
Abschnitten 68a bis 68d verbunden ist . 

Diese Art der Bordelverbindung hat den Vorteil, daS die 
zwischen den Bordelsegmenten 66a bis 66e auftretenden 
Spannungen durch ungebordelte Abschnitte 68a bis 68d 
gegeniiber einer umlaufenden Bordelung verringert sind und 
das Auftreten von Rissen im dichtsitzseitigen Abschnitt 65 
des Ventilgehauses 2 0 vermieden wird. 



Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenen 
Ausf uhrungsbeispiele beschrankt . Insbesondere kann das 
Brennstof f einsprit zventil 100 auch als auSenof f nendes 
Brennstof f einsprit zventil 100 ausgefiihrt sein. AuSerdem 
eignet sich die beschriebene Bordelverbindung zwischen 
Ventilgehause 20 und Ventilsitztrager 1 auch fur andere 
Verbindungen, insbesondere die Verbindung von 

Ventilgehause 2 und Kern 18. Aufierdem lassen sich die 
beschriebenen Elemente in abgewandter Art und Weise 
gegeniiber den dargestellten Beispielen anordnen. 
Insbesondere kann das Federelement 61 auch auf der Seite der 
Anschlagf lache 45 angeordnet sein, wodurch das Federelement 
61 auch bei den zu Fig. 1 bis 3 beschriebenen 
Ausf uhrungsf ormen Verwendung finden kann. 
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R. 35 547 



ROBERT BOSCH GMBH, 70442 Stuttgart 

Anspriiche 



1. Brennstof f einsprit zventil (100), insbesondere 
Einspritzventil fur Brennstof f einsprit zanlagen von 
Brennkraf tmaschinen, mit einem mittels einer Ventilnadel (5) 
betatigbaren VentilschlieSkorper (7) , der mit einer festen 
Ventilsitzf lache (6) zu einem Dichtsitz zusammenwirkt , mit 
einem AnschluSteil (1) und mit einem das AnschluSteil (1) 
zumindest teilweise umschlieSenden Ventilgehause (20) , das 

20 mit dem AnschluSteil (1) durch eine Bordelverbindung 
verbunden ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das AnschluSteil (1) zumindest eine Aussparung (40) 
aufweist und daS das Ventilgehause (20) in die 
25 Aussparung (40) unter einer axialen Verspannung eingebordelt 
ist . 

2. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 1, 
dadurch. gekennzeichnet, 

30 daS die Aussparung (40) als eine umlaufende Nut (40) am 
auSeren Umfang des AnschluSteils (1) ausgebildet ist. 

3 . Brennstof f einspritzventil , insbesondere Einspritzventil 
fur Brennstof f einsprit zanlagen von Brennkraf tmaschinen, mit 
35 einem mittels einer Ventilnadel (5) betatigbaren 
VentilschlieSkorper (7) , der mit einer festen 
Ventilsitzf lache (6) zu einem Dichtsitz zusammenwirkt, mit 
einem AnschluSteil (1) und mit einem das AnschluSteil (1) 
zumindest teilweise umschlieSenden Ventilgehause (20) , das 
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mit dem AnschluSteil (1) durch eine Bordelverbindung 

verbunden ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi zum Beauf schlagen der Bordelverbindung mit einer axialen 
Verspannkraft ein Federelement (61) zwischen dem 
Ventilgehause (20) und dem AnschluSteil (1) vorgesehen ist. 

4. Brennstof f einsprit zventil nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi zwischen dem Federelement (61) und einem umgebordelten 
Ventilgehauseabschnitt (65, 66a - 66e) ein Stiitzring (62) 
vorgesehen ist. 

5. Brennstof f einsprit zventil nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ das Federelement (61) als ein Federring ausgebildet ist. 

6. Brennstof f einsprit zventil nach einem der Anspriiche 1 
bis 5 , 

dadurch gekennzeichnet, 

daS die Bordelverbindung mehrere Bordel segment e (6 6a - 66b) 
aufweist, die bezuglich einer Ventilachse (67) umlaufend 
versetzt zueinander angeordnet sind und in denen das 
Ventilgehause (20) mit dem AnschluSteil (1) jeweils durch 
eine gebordelte Teilverbindung unter Freilassung von 
ungebordelten Abschnitten (68a - 68d) verbunden ist. 

7. Brennstof f einsprit zventil nach einem der Anspriiche 1 
bis 6 , 

dadurch gekennzeichnet, 

daS zwischen dem Ventilgehause (2 0) und dem AnschluSteil (1) 
eine Hubeinstellscheibe (46) vorgesehen ist. 

8. Brennstof f einsprit zventil nach einem der Anspriiche 1 
bis 7 , 

dadurch gekennzeichnet, 

daS zwischen dem Ventilgehause (2 0) und dem AnschluSteil (1) 
ein Dichtring (42) vorgesehen ist. 



9 . 



Verf ahren 



zunr 



Herstellen 



ernes 



Brennstof f einspritzventils , 
Einspritzventils fur 



Brennstof feinspritzanlagen 



insbesondere 



ernes 



von 



Brennkraf tmaschinen ; mit einem mittels einer Ventilnadel (5) 
betatigbaren VentilschlieSkorper (7) , der mit einer festen 
Ventilsitzf lache (6) zu einem Dichtsitz zusammenwirkt , mit 
einem AnschluSteil (1) urid mit einem das AnschluSteil (1) 
zumindest teilweise umschlieSenden Ventilgehause (20) , 
wobei das AnschluSteil (1) zumindest eine Aussparung (40) 
aufweist, in die das Ventilgehause (20) eingebordelt ist, 
mit folgenden Verf ahrensschritten : 

Einfugen des AnschluSteils (1) in das Ventilgehause (20) bis 
zu einem vorgegebenen Anschlag (44) , und 

Einbordeln eines Materialwulstes (70) , der zur Erzeugung 
einer axialen Verspannung zwischen Ventilgehause (20) und 
AnschluSteil (1) einen mittleren Abstand (d) gegeniiber der 
Aussparung (40) aufweist, in die Aussparung (40) . 

10. Verf ahren zum Herstellen eines 

Brennstof f einspritzventils, insbesondere eines 

Einspritzventils fur Brennstof feinspritzanlagen von 
Brennkraf tmaschinen, mit einem mittels einer Ventilnadel (5) 
betatigbaren VentilschlieSkorper (7) , der mit einer festen 
Ventilsitzf lache (6) zu einem Dichtsitz zusammenwirkt, mit 
einem AnschluSteil (1) und mit einem das AnschluSteil (1) 
teilweise umschlieSenden Ventilgehause (20) , 
mit folgenden Verf ahrensschritten : 

Einfugen des AnschluSteils (1) in das Ventilgehause (20) bis 
zu einem vorgegebenen Anschlag (44) , 

Einbringen eines Federelementes (61) in einen zwischen dem 
AnschluSteil (1) und dem Ventilgehause (2 0) ausgebildetem 
Zwischenraum (60) und 

Beauf schlagen des Federelementes (61) mit einer Bordelkraft 
durch Umbordeln des Ventilgehauses (20) in Richtung auf das 
AnschluSteil (1) zur Erzeugung einer axialen Verspannung 
zwischen Ventilgehause (2 0) und AnschluSteil (1) . 



11. Verf ahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 




daS nach dem Einbringen . des Federelementes (61) folgender 
zusatzlicher Verf ahrensschritt vorgesehen ist: 

Einbringen eines Stiitzringes (62) in den zwischen dem 
Anschlufiteil (1) und dem Ventilgehause (2 0) nach dem 
5 Zusammenf ugen ausgebildeten Zwischenraum (60) 

12. Verf ahren nach Anspruch 10 Oder 11, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS das Federelement (61) durch Einwirken eines urn das 
10 AnschluSteil (1) gefuhrten, rohrformigen Vorspannwerkzeuges 
vor dem Umbordeln vorgespannt wird. 

13. Verf ahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

15 daS eine axiale Einfiigetiefe des AnschluSteils (1) in das 
Ventilgehause (2 0) durch zumindest eine 

Hubei-nstellscheibe (46) eingestellt wird. 
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R. 35 547 



ROBERT BOSCH GMBH, 70442 Stuttgart 

Zu s ammen f a s sung 



Ein Brennstof f einsprit zventil (100) , insbesondere ein 
Einspritzventil fur Brennstof f einsprit zanlagen von 

15 Brennkraft maschinen, weist einen mittels einer 

Ventilnadel (5) betatigbaren Ventilschliefikorper (7) , der 
mit einer an einem Ventilsitztrager (1) vorgesehenen 
Ventilsitzf lache (6) zu einem Dichtsitz zusammenwirkt, und 
ein den Ventilsitztrager (1) teilweise umgreif endes 

20 Ventilgehause (20) , das mit dem Ventilsitztrager (1) durch 
eine Bordelverbindung verbunden ist, auf. Dabei ist der 
Ventilsitztrager (1) mit dem Ventilgehause (20) unter einer 
axialen Verspannung verbordelt. 

25 (Fig. 1) 



Fig. 1 




